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La presente invention concerne un sac a. poignee en matiere 
plastique et son precede de fabrication. 

Les differents sacs en matiere plastique portables existant a ce 
jour tels que cabas a poignees decoupees, sacs a bretelles, sacs bandoulieres, 
5 sacs a poignees souples rapportees, presentent tous 1 ! inconvenient d'entrai- 
ner, lors de leur fabrication, une perte importante de matiere due a la decoupe 
formant la poignee, perte qui peut representer jusqu'a 50 % du film de matiere 
plastique dans le cas du sac bandouliere. Par ailleurs la fabrication de ces 
sacs sur une machine automatique est souvent complexe en raison des diverses 
10 operations qu'elle necessite, telles que soudures diverses, decoupes, adjonc- 
tion de lanieres, etc. ce qui se traduit par des cadences reduites assorties de 

dechets de fabrication. 

La presente invention vise a remedier aces inconve*nients en 
procurant un sac obtenu a partir d'une gaine aplatie sans chute de matiere, a 
15 cadence elevee et ce sur "toutes soudeuses automatiques existantes et suivant 
les diverses conceptions de soudure later ale. 

A cet effet, ce sac a poignee en matiere plastique , comprenant 
une poche rectangulaire delimitee par deux faces reliees entre elles sur 
trois cotes en formant un fond et deux bandes soudees late rales perpendiculai- 
20 res au fond, et presentant une ouverture a l'oppose de son fond, est caracte- 
rise en ce que sa poignee est formee par une bande double plissee en V, s'eten- 
dant dans la poche, en travers de son ouverture lorsque le sac est a plat, entre 
les parties extremes des deux bandes laterales soudees, dont le bord interne, 
constitue par l 1 arete du pli , est tourne vers le fond de la poche et dont les 
25 deux bords externes sont situes au niveau des bords de 1' ouverture de la poche 
lorsque le sac est a plat. 

L ! invention a egalement pour objet un procede de fabrication de 
sacs a poignee en matiere plastique, decoupes a partir d'une gaine aplatie 
debitee en continu presentant , le long d'au moins un de ces cotes longitudi- 
30 naux, un soufflet rentrant a section droite en V attenant aux deux faces de la 
gaine le long de deux aretes externes, dans lequel on soude transve r salens nt 
entre elles, a intervalles reguliers, les deux faces de la gaine s et on coupe 
cette derniere dans les bandes soudees transver sales pour former des sacs 
individuels, est caracterise en ce qu ! avant l'operation de soudage et de 
35 coupe transversales on coupe la gaine suivant les deux aretes externes par 
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lesquelles le soufflet a section en V se raccorde aux deux faces de la gaine, 
de maniere a former , entre ses deux faces , une bande longitudinale double 
libre, plisse*e en V , affleurant les cdtes longitudinaux des deux faces de la 
gaine, et on soude ladite bande double a intervalles reguliers, aux deux faces 
de la gaine, et ce au cours de la mime operation de soudage transversal des 
deux faces entre elles. 

Le proce*de* suivant I'invention permet d'abaisser notable xxxs nt 
le prix de revient des sacs, cet abaissement pouvant atteindre de 15 a 20 % 
suivant 1 e type de sac. Par ailleurs, la cadence de fabrication est notablement 
accrue, cet accroissement pouvant atteindre 30 %. 

On decrira ci-apres , a titre d f exemple, non limitatif, une for- 
me d'execution dela presente invention en reference au dessin annexe sur le- 
quel : 

la figure 1 est une vue en plan d ! un sac suivant I'invention, represente a plat, 
la figure 2 est une vue en coupe faite suivant la ligne II-II de la figure 1. 
la figure 3 est une vue en perspective du sac deploye*. 

la figure 4 est une vue en plan schematique d'une machine utilisee pour la mise 
en oeuvre du precede de fabrication suivant I'invention. 

la figure 5 est une vue en eleVation schematique de la machine de fabrication 
des sacs. 

la figure 6 est une vue en coupe transversale faite suivant la ligne Vl/ VI de 
la figure 4. 

Le sac a poignee suivant I'invention, represente sur les figures 
1 a 3 , comporte une poche rectangulaire 1 delimite*e par deux faces 2 et 3 
relives entre elles sur trois cdte*s en formant un fond 4 et deux bandes sou- 
dees laterales 5 et 6. A l'oppose du fond 4 les faces 2 et 3 delimitent une ou- 
verture 7. 

Dans »la forme d'execution non limitative representee , le fond 4 est 
constitue* par un soufflet rentrant , a section droite en V, dont I 1 arete interne 
4a est tourne*e vers l'ouverture 7 et dont les aretes externes 4b et 4c forment 
les lignes de raccordement avec les faces respectives 2 et 3. 

Suivant I'invention la pbigne*e du sac est formee par une bande 
double 8 plissee en V , s'etendant dans la poche 1, en travers de son ouver- 
ture 7, entre les parties extremes des deux bandes laterales soudees 5 et 6. 
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Le bord interne 8a de ladite bande, lequel est constitue par 1 ! arete du pli en V, 
est tourne vers le fond 4 de la poche. Par ailleurs, les deux bords externes 
8b, 8c de la bande 8 sont situes au niveau des bords 2a, 3a des faces 2, 3 
delimitant l'ouverture de la poche 1, lorsque le sac est a plat. 

La bande 8 formant la poignee est fixee a la poche 1 par ses 
parties extremes qui sont soudees aux deux faces 2 et 3 , dans les parties 
extremes des bandes soudees laterales 5 et 6, comme on le verra plus loi n. 

La figure 3 represente le sac a l f etat deploye. La bande8 for- 
mant la poignee a ete tiree vers l'exterieur, versle haut, et elle permet la 
prehension aisee du sac. Par ailleurs, le fond 4 forme par le soufflet est ega- 
lement deploye. Toutefois, l'invention s f applique egalement a un sac depourvu 
de soufflet et dont le fond est simplement forme* par la jonction directe des 
deux faces 2 et 3 le long de leur bord. 

On decrira maintenant, en se referant plus particulierement 
aux figures 4 a 6, le procede de fabrication du sac suivant ^invention, ainsi 
qu'une machine adaptee a cet effet. La machine representee fabrique des sacs 
individuels a partir d'une gaine aplatie 9 enroulee sur elle -meme pour former 
une bobine 10. La gaine 9 est debitee en continu et presente haturellement au 
moins un soufflet rentrant a section en forme de V. Dans l'exemple represen- 
te, la gaine 9 comporte deux soufflets 11 et 12 s'etendant respectivement le 
long de ses deux bords. Le soufflet 11 est destine a former le fond 4 des divers 
sacs individuels fabriques tandis que le soufflet 12 forme les bandes doubles 8 
constituant les poignee s. 

La machine comporte un poste de soudage transversal 13 a 
travers lequel defile la gaine aplatie 9. A ce poste sont effectuees, a inter- 
valles reguliers correspondant a la largeur de ehaque sac individuel, des 
operations de soudage transversal et eventuellement de coupe transversale, 
donnant lieu a la formation des bandes soudees laterales 5 et 6. La coupe peut 
s'effectuer soit au poste de sou.dage 13, soit en aval ou bien encore le poste 
13 peut former des soudures aisement detachables. 

Suivant l'invention on dispose , en amont du poste de soudage 
13, deux lames de coupe horizontale et laterale 14, 15 qui sont inclinees 
par rapport a la direction d'avancement de la gaine 9 d ! un angle de 30° envi- 
ron par exemple. Ces lames 14, 15 sont engagees respectivement dans les 
deux aretes externes des plis formes par le raccordement du soufflet 12 avec 
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les deux faces de la gaine. Ces lames tranchantes 14, 15 coupent ainsi la 
gaine 9 le long de ses deux aretes de* maniere a separer les bords 8b, 8c de 
la bande double interne 8, devant constituer la poigne*e, des deux bords 2a, 
3a_ des faces 2 et 3 de la gaine. 
5 Lors de l ! ope*ration de soudage transversal au poste 13, la 

bande 8 est prise en sandwich entre les deux faces 2 et 3 de la gaine et est 
soudee a cette derniere. On obtient alors un sac tel que represents sur les 
figures 1 a- 3. 

On voit, d ! apres ce qui precede, que le procede de fabrication 
10 suivant I'invention n'entraine aucune chute puisqu 1 il y a simple me nt une 
de*coupe de la gaine le long des deux aretes externes du soufflet 12, 

Comme on l f a vu precedemmeht , le sac peut etre egalement 
realise sans soufflet de fond. Dans ce cas, le soufflet tel que .12 , qui est 
utilise pour former ensuite la laniere poigne*e 8 de chaque sac, est constitue 
15 sur la soudeuse elle-meme, en partant d'une gaine a plat . 

Une soudure de renfort peut etre prevue dans la zone de jonc- 
tion de la bande 8 formant la poignee et des bande s soudee s later alee 5*6, 
ou se produit le plus gros effort. 

Le sac suivant I'invention peut etre realise en toute dimension 
20 et en utilisant les divers types de matiere plastique employe's en sacherie. 
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R E VENDIC A TIONS 

1. Sac a poignee en matiere plastique, comprenant une poche rectangulaire 
delimitee par deux faces reliees entre elles sur trois c6tes en formant un 
fond et deux bandes soudees laterales perpendiculaires au fond, et presentant 
une ouverture a l'oppose de son fond, caracterise en ce que sa poignee est 
formee par une bande double 8 plissee en V s^tendant dans la poche 1 en 
travers de son ouverture 7 lorsque le sac est a plat, entre les parties extre- 
mes des deux bandes laterales soudees 5 et 6, dont le bord interne 8a cons- 
titue par I'arete du pli, est tourne vers le fond 4 de la poche 1 et dont les 
deux bords externes 8b, 8c sont situes au niveau des bords de I'ouverture 
2a, 2b de la poche 1 lorsque le sac est a plat. 

2. Sac a poignee selon la revendication 1 caracterise en ce que la bande 8 
formant la poignee est solidaire de la poche 1 a ses parties extremes fixees 
aux deux faces 2 et 3 dans les parties extremes des bandes soudees laterales 
5 et 6. 

3. Sac a poignee selon Tune quelconque des revendi cations 1 et 2 caracterise 
en ce qu'il comporte une soudure de renfort dans la zone de jonction de la 
bande 8 formant poignee et des bandes laterales 5, 6. 

4. Procede de fabrication de sac a poignee selon Tune quelconque des reven- 
dications 1 a 3 , decoupe ~ partir d'une gaine aplatie debitee en continu pre- 
sentant, le long d'au mcins un de ses c6tes longitudinaux, un soufflet r entrant 
a section droite en V attenant aux deux faces de la gaine le long de deux aretes 
externes dans lequel on soude transver salement entre elles, a intervalles 
reguliers, les deux faces de la gaine et on coupe cette derniere dans les ban- 
des soudees traneversales pour former des sacs individuels, caracterise en 
ce qu'avant l'operation de soudage et de coupe transver sale, on coupe la 
gaine suivant les deux aretes externes par lesquelles le soufflet a section 

en V se raccorde de face de la gaine, de maniere a former entre ces deux 
faces, une bande longitudinale double, libre, plissee en V, affleurant les 
c6tes longitudinaux des deux faces de la gaine, et on soude ladite bande dou- 
ble a intervalles reguliers, aux deux faces de la gaine et ce au cours de la 
m6me operation de soudage transversal des deux faces entre elles. 

5. Machine pour la mise en oeuvre du procede selon la revendication 4, des- 
tinee a la fabrication de sacs en matiere plastique a partir d ! une gaine aplatie 
ayant au moins un soufflet en V, comportant un poste de soudage transversal 
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et eventuellement de coupe transversale a travers lequel d&file la gaine carac- 
terisee en ce qu'elle comporte, en amont du poste de soudage 13, deux lames 
de coupe horizontaleset laterales 14, 15 destinees a fitre engagees respecti- 
vementdans les deux aretes externes des plis formes par le raccordement du 
soufflet avec les deux faces de la gaine. 

6. Machine selon la revendication 5 caracte*rise*e en ce que les lames 14, 15 
sont inclinees par rapport a la direction d'avancement de la gaine. 

7. Machine selon la revendication 6 caracterise*e en ce que Tangle d'incli- 
naison des lames 14, 15, par rapport a la direction d'avancement de la gaine 
est de 30° environ. 
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